esp@cenet document view Page 1 of 1 



Method for pressure joining and frame produced by it 



Patent number: 
Publication date: 
Inventor: 

Applicant: 
Classification: 

- international: 

- european: 

Application number: 
Priority number(s): 



DE19721478 
1998-11-26 

HAHN ORTWIN PROF DR (DE); MESCHUT GERSON 
(DE) 

HAHN ORTWIN PROF DR ING (DE) 

B21D39/04; B23P11/00; B21D26/02; B24C1/00; 

B62D23/00; F16B4/00; F16B11/00 

B21D39/04; B62D23/00B; B62D27/02; B62D29/00C; 

F16B17/00B2 

DE19971021478 19970523 
DE19971021478 19970523 



Abstract of DE1 9721 478 

The ends (H1 , H2, H3) of outer hollow profiles are slid onto the ends (S1 , S2, A) of inner hollow 
profiles, and are joined with one another so that they cannot be pulled apart. The inner hollow profiles 
have at least one pocket (T, T1), while the outer profiles have an appropriately positioned boss or bead 
(B) fitting into the corresponding pocket. Alternatively such a boss or bead is formed using the 
corresponding pocket as a die. 
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© Druckfiigeverfahren und damit hergestellte Rahmen 

® Verfahren zum Verbinden von Hohlprofilen, insbes. zu 
einem Fahrzeugrahmen, wobei die Hohlprofilenden au- 
fcerer Hohlprofile (H1-H3) formschlussig auf innere Hohl- 
profilenden (S1, S2, A) aufgeschoben warden und diese 
jeweils miteinander gegen ein Ausziehen formschlussig 
miteinander verbunden warden, indem in die inneren 
Hohlprofilenden (S1, S2, A) jeweils mindestens eine Ta- 
sche (T, T1) eingebracht wird und dazu zentriert und pas- 
send jeweils in die auBeren Hohlprofilenden ein Bucket 
(B) oder eine Sicke eingedruckt wird und der Buckel (B) 
Oder die Sicke in die zugehorige Tasche (T, T1) verrastend 
eingebracht oder, die Tasche (T, T1) ais Matrize nutzend, 
darin ausgebildet wird. 

Zusatzlich kann eine Klebverbindung (KL) zwischen den 
Hohlprofilenden (H1, S1) hergestellt werden. 
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Beschreibung 



Die Erfindung' betrifft ein Verfahren zum Verbinden von 
Hohlprofilen, insbes. zu einem Fahrzeugrahmen, wobei die 
Hohlprofilenden auBerer Hohlprofile formschlussig auf in- 
nere Hohlprofilenden aufgeschoben werden und diese je- 
weils miteinander gegen ein Ausziehen formschlussig rnit- 
einander verbunden werden. 

Weiterhin sind Rahmen, insbes. Fahrzeugrahmen Gegen- 
stand der Erfindung, die nach dem erfindungsgernaBen Ver- 
fahren hergestellt sind. 

Es ist bekannt, insbes. Fahrzeugrahmen aus StrangpreB- 
profilen herzustellen, indem diese mit Verbindungsstucken 
an Knoten verschweiBt werden. Insbes. zur Senkung der 
Fahrzeuggewichte werden Leichtmetallegierungen im Fahr- 
zeugbau eingesetzt. Die SchweiBungen der Knoten haben 
erhebliche Nachteile, namlich * 

- thermische Schadigungen der Fiigewerkstoffe, da 
eine hohe Warmeeinbringung aufgrund der hohen 
Warmeleitfahigkeit notwendig ist, 

- Verformung wegen einer hohen Warmeausdehnung, 
die ein nachtragliches Richten der Verbundstruktur er- 
fordern, 

- eine aufwendige Trennung unterschiedlicher Werk- 
stoffe ist bei Recycling notig. 

Weiterhin ist es bekannt, Rahmenbauteile miteinander zu 
verkleben, wobei jedoch unter extremen Last- und Tempera- 
turbedingungen eine Losung der Verbindung auftreten kann, 
was konstruktiv zu beriicksichtigen ist, weshalb auch kom- 
binierte Verfahren, namlich Kleben mit PunktschweiBen 
vorgeschlagen wurden, wobei die SchweiBung einen An- 
f angshalt beim Ausharten und einen Resthalt beim Versagen 
der Klebung unter Extrembedingungen gibt. 

Da die Rahmen aus Hohlprofilen und Knotenverbindern 
oft nicht allseitig beliebig zuganglich und insbes. innen un- 
zuganglich sind, ist eine Vernietung oder Verpressung der 
Bauteile dort gewohnlich nicht moglich. 

Es ist Aufgabe der Erfindung, ein Druckfugeverfahren fur 
Hohlprofilkonstruktionen zu nennen, das auch bei einer be- 
schmnkten Zuganglichkeit des Fiigebereichs durchfuhrbar 
ist und eine hohe Festigkeit der Verbindung unter extremen 
Bedingungen erbringt, sowie damit hergestellte Rahmen zu 
offenbaren. 

Die Losung besteht darin, daB in die inneren Hohlprofi- 
lenden jeweils mindestens eine Tasche eingebracht wird und 
dazu zentriert und passend jeweils in die auBeren Hohlprofi- 
lenden ein Buckel oder eine Sicke eingedruckt wird und der 
Buckel oder die Sicke in die zugehorige Tasche verrastend 
eingebracht oder, die Tasche als Matrize nutzend, darin aus- 
gebildet wircL 

Vorteilhafte Ausgestaltungen sind in den Unteransprii- 
chen angegeben. 

Nach dem Verfahren hergestellte Rahmen sind in den An- 
spruchen 13 bis 17 charakterisiert. 

Insbesondere die moderne LeichtmetallgieBtechnik und 
die Innenhochdrucktechnik ermoglichen es, relativ dtinn- 
wandige Knotenverbinderstucke aus Leichtmetall mit drei 
und mehr holprofilierten AnschluBenden herzustellen und 
diese dabei mit zu den anzuschlieBenden Hohlprofilen pas- 
senden Stutzen zu versehen, in denen Taschen fur das Ein- 
bringen von Druckfugebuckeln oder -sicken, vorzugsweise 
auf gegenUberliegenden Seiten, vorgesehen sind. Hierdurch 
gelingt es, nach dem Aufschieben des Profilrohres konzen- 
trisch zu den Taschen von beiden Seiten mit Druckfuge- 
stempeln Buckel oder Sicken in diese einzudriicken, wobei 
die Taschen des Innenteiles als Gegenhaltewerkzeug fiir die 



Sicken- oder Buckelauspressung dient. 

In einer weiteren Ausgestaltung des Verfahrens werden 
die Buckel oder Sicken jeweils vor dem Aufstecken des 
Hohlprofils auf das Knotenstiick in das Profllende einge- 
5 bracht, so daB die Buckel oder Sicken jeweils nach dem 
Aufschieben eine Rastverbindung in der Tasche des Knoten- 
stuckes bilden. 

Die Buckel oder Sicken sind ebenso wie die Taschen mit 
so beschrankter Hefe in das Material eingebracht, daB die 

10 Oberflachen der Bauteile jeweils moglichst geschlossen 
bleiben. Bei der Herstellung der Rastverbindungen wird der 
Buckel oder die Sicke etwa mit zylinder- oder kugelab- 
schnittfbrmigem Querschnitt ausgebildet, so daB eine An- 
laufschrage fur das Aufschieben gegeben ist. Zusatzlich 

15 wird zweckmaBig eine Aufsteckphase an dem Gegenstuck 
ausgebildet, wodurch das Einstecken und Aufschieben des 
Buckels oder der Sicke erleichtert wird. 

Da die Taschen und Sicken oder Buckel vor der Herstel- 
lung der Rastverbindung eingebracht werden, ist es gleich- 

20 wertig, in welchem der zu verbindenden Teile die Tasche 
oder der Buckel sich befinden. Die Richtung nach innen ist 
jedoch bevorzugt, da dann nach auBen nichts uber das Profil 
vorsteht. Weiterhin ist es prinzipiell gleichgultig, ob der 
Knoten innen und die Profilstucke auBen aufgeschoben sind 

25 oder ob das Knotenstiick muffenartig iiber innenliegende 
Profilenden geschoben sind. 

Da die iiblichen Leichtmetallegierungen, die fur die Er- 
stellung von StrangpreBprofilen dienen, und solche, die fur 
die Innendruckverformung geeignet sind, insbesondere 

30 wenn diese zur besseren Haftung einer Klebschicht gesand- 
strahlt sind, beim Verschieben unter hoher Druckbelastung 
stark fressen, ist eine unsymmetrische Ausbildung des Buk- 
kels oder der Sicke mit einer flacheren Aufschubschrage 
und einem steileren Abfall des Auszuganschlages vorteil- 

35 haft. Um einen guten formschlussigen Halt in der Einschub- 
richtung zu bekommen, ist vorteilhaft ein Anschlag fur die 
Stirnflache des Hohlprofils am Knotenstiick ausgebildet, der 
so paBgenau im Verhaltnis zum Auszuganschlag in der Ta- 
sche sitzt, daB nach dem Einrasten des Rofils eine form- und 

40 kraftschliissige Verbindung der Teile besteht 

Zur vollstandigen Abdichtung der Verbindung und zur 
Erhohung der Festigkeit derselben wird vorzugsweise eine 
Klebstoffschicht auf das Knotenstiick im Verbindungsbe- 
reich aufgetragen, die zusatzlich das Aufgleiten des Buckels 

45 oder der Sicke einer Rastverbindung erleichtert, die jeweils 
vorab eingebracht worden sind. Die Druckfugeverbindung 
gibt einen sofortigen Halt bevor der Klebstoff zum Abbin- 
den gekommen ist, und sie gibt einen Auszugshalt, wenn die 
Klebstoffverbindung durch Kraft- oder Warme uberbean- 

50 spruchtist. 

Die Vorteile der neuartig gefugten Rahmen sind folgende: 

- Vermeidung thermisch bedingter Eigenschaftsande- 
rungen der FiigewerkstofTe; eine Verbindungsfestigkeit 

55 die der Festigkeit der originaren Fugeteile entspricht, 
ist zu erreichen; 

- Vermeidung thermisch bedingten Bauteilverzuges, 

- Reduzierung notwendiger Nacharbeiten (Richten, 
Schleifen), 

60 - Gewichtsreduzierung durch Verwendung hohler 
Knotenelemente, 

- Erhohung der Verdrehsteifigkeit durch Verwendung 
geschlossener Profilquerschnitte fur Knotenelemente, 

- Dbertragung vergleichsweise hoher Biegemomente 
65 durch FormschluB, 

- Fiigen komplexer Rahmengeometrien in einer Rich- 
tung, 

- Verbesserung der Rezyklierbarkeit (Verwendung 
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gieicher Legierungen). 

Zur Auspragung des Buckels oder der Sicke bei einem 
Leichtmetallprofil wird ein Stempel benutzt, dessen Durch- 
messer etwa der Dicke der Profilwandung entspricht. Die 5 
Eindriicktiefe entspricht etwa dem halben Stempeldurch- 
messer. Da der Buckel an seiner Basis weiter als der stem- 
pelseitige Eindruck ist, ist die Weite der Tasche, die insbe- 
sondere als Matrize dient, mil etwa dem 1,5-fachen Durch- 
messer und mindestens der gleichen Tiefe wie der Eindruck 10 
im aufieren Profil ausgebildet. Entsprechendes gilt fur die 
Breite eines Sickens tempels, dessen Eindrucktiefe und fur 
die Ausbildung der zugehdrigen Taschensicke im inneren 
Verbinderteil. 

Durch eine knappe Bemessung der Taschentiefe in Ver- is 
bindung mit einer symmetrischen Durchpragung einander 
jeweils gegenuberliegender Buckel oder Sicken lassen sich 
die fur eine exakte Klebung mit loser Passung ineinander- 
steckenden Verbinderteile exakt zueinander zentrieren. Der 
optimale Klebspalt zwischen den Fugepartnern hat eine 20 
Weite von 0,1 bis 0,5 mm und ist allseits mOglichst gleich 



Statt uber die eingedriickten Verbindungsstellen laBt sich 
die Zentrierung der Verbinderteile fur den Klebspalt auch 
uber in die ProfiloberflSche eingebrachte diinne Abstands- 25 
haltestege entsprechender Hone vornehmen. Solche Stege 
stellen jedoch Storstellen in der Klebung dar. Wird der Kleb- 
stoff nicht vor dem Zusammenschieben der Verbinderteile 
aufgebracht, so wird er zweckmaBig durch Injektionskanale 
in den Spalt eingedriickt. Diese werden in die Oberflache ei- 30 
nes Verbinderteiles eingebracht und zwar vorzugs weise quer 
zur Einsteckrichtung und umlaufend und an eine oder meh- 
rere Injektionsbohrung angeschlossen. 

Das Innenprofil muB, wenn es als Matrize bei der Buckel- 
ausformung dienen soli, derartig ausgebildet sein, daB es ein 35 
ausreichend stabiles formschlussig gestiitztes Widerlager 
bildet; es muB also nicht unbedingt ein allseits geschlosse- 
nes Innenprofil benutzt werden, sondern auch ein innen hin- 
, ein passendes U-Profil kann an seinem Quersteg durch einen 
• Buckel eines Vierseitenprofils verbunden werden. Auch ein 40 
verlorener AmboB, der aus einem dem Buckel entsprechend 
genuteten oder angebohrten Klotz besteht, kann in das in- 
nere Hohlprofil eingesteckt sein, wenn diese zu schwach als 
Widerhalter ausgebildet ist oder eine Verformung ganz un- 
terbunden werden muB. 45 

Fur die Schubfestigkeit der Verbindung ist ein Endan- 
schlag des aufgeschobenen Profils am Knotenstiick oder an 
einem dort aufgeschobenen weiteren Profilende besonders 
geeignet Die Zugfestigkeit wird uber eine Klebung und/ 
oder den Schnappverbindungs-FormschluB jeweils erbracht. 50 
Eine Verdrehfestigkeit erbringt darCiberhinaus der Form- 
schluB der ineinandergreifenden Profile. Die Biegemomente 
werden durch eine geeignete Wahl der Uberlappungsver- 
haltnisses der verbundenen Teile von der Verbindung aufge- 
nommen, wobei sich eine Abstutzung an einem Endan- 55 
schlag vorteilhaft auswirkt. Um das Auflreten kritischer 
Spitzenkrafte an der endseitigen Kante des Knotenstiickes 
auf des Profilstiick zu vermeiden, ist das Knotenstiick an der 
StoBkante zweckmaBig stark angefast oder verjiingt ausge- 
bildet und/oder in seinem Kantenverlaufin der Einsteckrich- 60 
tung etwa zungenformig profiliert. 

Vorteilhafte Ausgestaltungen sind in den Fig. 1 bis 5 dar- 
gestellt. 

Fig. 1 zeigt einen Knoten mit Hohlprofilanschliissen; 
Fig. 2 zeigt einen Querschnitt durch eine Buckel-Profil- 65 
verbindung; 

Fig. 3 zeigt einen Querschnitt durch eine Sicken-Profil- 
verbindung ausschnittweise in Explosionsdarstellung; 



Fig. 4 zeigt eine Aufsicht zum Innenteil von Fig. 3; 
Fig. 5 zeigt einen Schnitt B-B in Langsrichtung von Fig. 

3. 

Fig. 1 zeigt einen Langsschnitt durch einen Knoten mit 
drei angefugten Hohlprofilen H1-H3. Das Kernstiick des 
Knotens ist durch Innenhochdruckverformung aus einem 
etwa rechteckigen Hohiprofilabschnitt durch Auspressen ei- 
nes seitlichen AnschluBzweiges A und eines etwas erweiter- 
ten Mittelabschnitts M hergestellter Knotenverbinder K. 
Auf die seitlichen Rohrstutzen S 1, S2 und AnschluBzweig A 
sind die Enden der jeweils dazu passenden Hohlprofilenden 
der Hohlprofile H1-H3 aufgeschoben, so daB sie mit ihren 
Stimseiten FS1-SF3 an dem Mittelabschnitt M des Knoten- 
verbinders K formschlussigen Halt finden. 

Zur Verankerung der Hohlprofile H1-H3 auf den Rohr- 
stutzen S 1, S2 bzw. dem AnschluBzweig A sind in die Pro- 
filenden jeweils aufeinander gegeniiberliegenden Seiten von 
auBen Stempeleindriicke SE eingebracht, durch die jeweils 
nach innen ein Buckel B oder eine Quersicke herausge- 
druckt ist, der jeweils in einer dazu passenden Tasche T 
steckt, die in den Rohrstutzen SI, S2 bzw. AnschluBzweig A 
eingebracht ist. 

Die Taschen T sind jeweils vor dem Zusammenbau einge- 
bracht. Die Buckel B oder Sicken konnen vorher oder nach- 
her eingebracht sein. Im letzteren Fall dient die la sche T als 
Matrize fiir die Ausbildung des Buckel. Sind die Buckel B 
vorher eingebracht, so rasten sie beim Aufschieben des Pro- 
filendes in die Tasche T ein. Einen zusatzlichen Halt gibt 
eine KlebstofFverbindung KL, die auf einem Stutzen SI ein- 
gezeichnet ist. In diesem Fall ist das Profilende durch Sand- 
strahlung aufgerauht und in loser Passung mit allseits 
0,1-0,5 mm Spiel auf den Stutzen S2 aufgesetzt, so daB der 
Klebstoff KL sich allseitig optimal dazwischen verteilt. Zur 
Zentrierung sind vorzugsweise allseitig Taschen T, Tl und 
Buckel B eingebracht, wobei die Taschen T, Tl so flach ge- 
halten sind und die Buckel B so uef dort hineinragend aus- 
gebildet sind, daB allseitig der gleiche Abstand zwischen 
den ineinandersteckenden Profilen entsteht. Als Material fur 
den Knoten K und die StrangpreBprofile H1-H3 ist bei- 
spielsweise eine Aluminium-Knetlegierung, z. B. 
AlMgSiO,5, geeignet. 

Fig. 2 zeigt einen Querschnitt durch einen Stutzen S2 mit 
dem aufgesetzten Hohlprofil H2. zwischen beiden ist die 
Klebstoffschicht KL eingebracht. Im Stutzen S2 ist die Ta- 
sche T durch einen flachen Stempeleindruck eingebracht, 
der etwa bis zur halben Mated alstarke eingesenkt isL Die 
Wandstarke beider Profile betragt z. B. 4 mm und der 
Durchmesser der Tasche etwa 6-7 mm. Der Stempelein- 
druck SE in das aufgeschobene Hohlprofil H2 hat 4-5 mm 
Durchmesser und reicht auch etwa bis zur halben Material- 
starke des Profils in dessen Wandung hinein. Dadurch ist in 
die Tasche T ein Buckel B ausgepragt der einen abgeplatte- 
ten Kugelabschnitt entspricht und seitlich und stirnseitig in 
der Tasche T formschlussig anliegt. Die Tasche T bildet eine 
Matrize beim Eindriicken des Buckels. Wenn die einander 
gegeniiberliegenden Buckel mit einem beidseitigen Werk- 
zeug eingebracht werden, kompensieren sich die Reaktions- 
krafte bezuglich des Knotens. Eine Hefensteuerung der 
Druckstempei ermoglicht eine symmetrische Ausbildung 
der Buckel B und eine Zentrierung des inneren Profils. Die 
Anzahl und Verteilung der Buckel auf dem Umfang hangt 
von den auftretenden Lastfallen der Materialart und -starke 
ab. Das innere Hohlprofil kann statt eines gedriickten Kno- 
tens auch ein GuBstiick oder ein StrangpreBprofil sein. 
Wichtig ist, daB die Seiten, die Taschen tragen, formschlus- 
sig jeweils zur Gegenseite abgestiitzt sind. Ob das Verbin- 
derstiick innen oder aufien liegt, ist unwesentlich. 

Fig. 3 zeigt einen Abschnitt einer Verbindung im Quer- 
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schnitt in Explosionsdarstellung bei der eine sickenformige 
Tasche T2 quer zur Einsteckrichtung, etwa 1/3 der Material- 
starke durchsetzend, in den inneren Stutzen S eingebracht 
ist, wobei die Tasche uber etwa 2/3 von dessen Breite reicht. 

Im aufgeschobenen Hohlprofil H ist eine zur Tasche Tl 5 
passende Sicke SI eingepragt, die von den Seiten zur Mitte 
eine zunehmende Hone aufweist. 

Fig. 4 zeigt eine Aufsicht auf den Stutzen S, die die Ta- 
sche T2 enthalt und endseitig eine Aufschubrampe R hat, 
auf der die Sicke SI beim Zusammenschieben auf gleitet to 

Fig. 5 zeigt einen Axialschnitt zur Expiosionsfigur 3. Die 
Tasche T2 in dem Stutzen S ist relativ scharfkantig einge- 
pragt. Insbes. die Rastkante RK ist moglichst steil ausgebil- 
det Die Aufschubrampe R hat einen flachen Anstiegwinkel 
von etwa 30° und reicht so weit herunter, daB die Sicke SI 15 
mit ihrem tiefsten Punkt darauf auftrifft. Die Dicke der 
Sicke SI in Einschubrichtung entspricht etwa der Taschen- 
weite, da sie mit einem schmaleren Werkzeug eingepragt 
worden ist. Bevorzugt ist die Sicke SI in Einschubrichtung 
unsymmetrisch ausgebildet und zwar gegen die Einschub- 20 
richtung gerichtet als Rastflanke RF steil abfallend und in 
der Aufschubrichtung flacher. 

Ist vor dem Aufschieben des Stutzens S Klebstoff aufge- 
tragen, so wirkt dieser als hydrodynamische Schmierung fur 
die Sicke SI, da der Klebstoff beim Schieben in den sich ver- 25 
engenden Spalt eingezogen wird. Die Aufschubkraflt wird 
dadurch auf etwa 1/3 verringert. Durch die Verrastung ist die 
Auszugskraft drei bis funf Mai hoher als die Aufschubkraft, 
soweit keine Klebung vorgenommen wird. Eine Klebver- 
bindung hat eine etwa dreifach hohere Auszugsfestigkeit auf 30 
etwa dem ersten Sechstei des Auszugsweges, danach bricht 
die Klebverbindung zusammen, wonach noch die Rast- oder 
Durchsetzfugeverbindung mit der geringeren Ruckhalte- 
kraft auf dem weiteren Auszugsweg wirkt 

Diese Eigenschaft der kombinierten Kleb- und Druckfu- 35 
geverbindung, die gestuften Auszugskraft, hat groBe \for- 
teile bei einer Crash- Verformung eines Fahrzeugrahmens, 
da das Integral der Auszugskraft uber den Auszugsweg ei- 
nen hohen Energieinhalt ergibt, also viel Energie von einem 
Knoten aufgenommen wird. 40 

Die Klebverbindung kann sowohl mit einem thermisch zu 
verfestigenden Einkomponentenklebstofif als auch mit ei- 
nem Zweikomponentenklebstoff hergestellt werden, wobei 
die Wahl von den Anforderungen unter Lastbedingung und 
von dem weiteren Verarbeitungsverfahren abhangt. Die me- 45 
chanische Fugeverbindung halt die Teile vor und beim Aus- 
harten zusammen. Das Einbringen der Aushartwarme kann 
im gleichen Arbeitsgang geschehen, in dem entweder die 
i.a. noch weiche Leichtmetall-Knetlegierung ausgehartet 
wird, was bei ca. 230°C erfolgt, oder bei der thermischen 50 
Aushartung einer aufgebrachten Lackierung. 

Ein Vorteil des Verfahrens der kombinierten Kleb- und 
Druckfiigeverbindung ist es, daB ein erheblicher Toleranz- 
bereich zwischen den Fugepartnern durch den Klebstoff 
uberbruckt wird und daB auch eine erhebliche Langentole- 55 
ranz des tjberlappungsbereichs der Fugepartner zulassig ist. 
Insbes. wenn die Bucket erst nach dem Aufschieben einge- 
driickt werden und die Orientierung der Fiigestempel auf die 
Lage der Taschen am Knotenstiick hin erfolgt, kann das auf- 
geschobene Profil weitgehend unabhangig von der Uberlap- 60 
pungslange erfaBt und dann eingedriickt werden, wobei die 
Lage der Knoten beispielsweise in einer Rahmenlehre fest- 
gelegt ist bis die mechanische Fixierung der Profile daran 
beendet ist. 

Die Fiigewerkezuge, insbes. die Stempel, haben ver- 65 
gleichsweise zu Leichtmetall-PunktschweiBelektroden eine 
auBerordentlich hohe Standzeit, und die Funktionsfahigkeit 
der Vorrichtung laBt sich mit relativ geringem Aufwand 



durch Aufhahme und Auswertung der Kraft- Weg-MeBwerte 
uberwachen. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum Verbinden von Hohlprofilen, insbes. 
zu einem Fahrzeugrahmen, wobei die Hohlprofilen den 
auBerer Hohlprofile (H, H1-H3) formschliissig auf in- 
nere Hohlprofilenden (S, SI, S2, A) aufgeschoben wer- 
den und diese jeweils miteinander gegen ein Ausziehen 
formschlussig miteinander verbunden werden, da- 
durch gekennzeichnet, daB in die inneren Hohlprofi- 
lenden (S, SI, S2, A) jeweils mindestens eine Tasche 
(T, Tl, T2) eingebracht wird und dazu zentriert und 
passend jeweils in die auBeren Hohlprofilenden ein 
Bucket (B) oder eine Sicke (SI) eingedriickt wird und 
der Buckel (B) oder die Sicke (SI) in die zugehorige 
Tasche (T, Tl, T2) verrastend eingebracht oder, die Ta- 
sche als Matrize nutzend, darin ausgebildet wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Buckel (B) oder die Sicke (SI) durch einen 
Stempeleindruck (SE) erzeugt werden, der einen 
Durchmesser oder eine Weite hat, die etwa der Materi- 
al starke des auBeren Hohlprofils (H, H1-H3) ent- 
spricht, und der Stempel auf eine Tlefe eingebracht 
wird, die etwa der halben Materialstarke entspricht. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Sicke (SI) quer zur Einschubrichtung des 
Hohlprofilendes (H) etwa uber 2/3 dessen Breite einge- 
driickt wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Sicke (SI) quer zur Einschubrichtung 
flacher als in der Auszugsrichtung profiliert wird, wo- 
durch dort eine steile Rastflanke (RF) ausgebildet wird. 

5. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB das innere Hohlprofi- 
lende (S) endseitig auBen mit einer Aufschubrampe (R) 
versehen wird. 

6. Verfahren pach einem der vorstehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Buckel (B) oder die 
Sicke (SI) in einem solchen Abstand vom jeweiligen 
Ende (SF1-SF3) des Hohlprofils (H1-H3) eingebracht 
wird, in welchem die zugeordnete Tasche (T1-T3) von 
einem formschliissigen Anschlag am inneren Hohlpro- 
filende (SI, S2, A) ausgeformt wurde. 

7. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB mindestens eines der in- 
neren Hohlprofilenden (SI) vor dem Aufschieben des 
auBeren Hohlprofilendes mit einem Klebstoff (KL) be- 
schichtet wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 
net, daB mindestens eines der Hohlprofilenden (SI, HI) 
vor der Klebstoffbeschichtung sandgestrahlt wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die zusammengesteckten Hohlprofilen- 
den (SI, HI) jeweils durch beidseitig symmetrisch ein- 
gebrachte Buckel (B) oder Sicken (SI) mit einem um- 
laufenden Klebstoffspalt zentriert gehalten werden. 

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, daB in mindestens eines der 
Hohlprofilenden (SI, HI) ein Klebstoffinjektionskanal 
eingebracht wird, durch die der Klebstoff (KL) nach 
dem Zusammenfugen und dem Zentrieren injiziert 
wird. 

11. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB eines der Hohlprofile 
als ein Knoten (K) mit mindestens einem hohlprofilier- 
ten Abzweig (A) durch GieBen oder Innenhochdruck- 
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verformen ernes Hohlprofiles hergestellt wird. 

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Taschen (T, Tl, T2) an dem gegosse- 
nen oder innenhochdruckverformten Knoten (K) direkt 
bei der Herstellung des Abzweiges (A) dort und an den 5 
hohlprofilierten Endstutzen (SI, S2) angebildet wer- 
den. 

13. Hohlprofilrahmen, insbes. Kraftfahrzeugrahmen- 
werk, hergestellt nach einem oder mehreren der vorste- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die 10 
Hohlprofile (H, H1-H3) und der Knoten (K) aus 
Leichtmetall bestehen. 

14. Hohlprofilrahmen nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Leichtmetall eine Knetlegierung 
AlMgSix ist. 15 

15. Hohlprofilrahmen nach einem der Anspriiche 13 
oder 14, dadurch gekennzeichnet, daB die Material- 
starke der Hohlprofile (H, H1-H3, K) etwa 4 mm be- 
tragt. 

16. Hohlprofilrahmen nach einem der Anspriiche 13 20 
bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB die Hohlprofilen- 
den (HI, SI) mit einer Klebstoffschicht (KL) von 
0,1-0^ mm Dicke verbunden sind. 

17. Hohlprofilrahmen nach Anspruch 16, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Klebstoff (KL) ein Ein- oder 25 
Zweikornponentenklebstoff ist. 
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